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-колесобандажный цех (КБЦ). КБЦ имеет: колесопрокатный стан, бандажный стан; 
-кислородно-компрессорное производство. Кислородно-компрессорное 
производство является важной частью металлургического производства, оно оснащает цеха 
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 Аннотация. Рассмотрена гипотеза о влиянии промежуточного ковша на потоки 
стали. Эксперимент позволит сравнить влияние перегородок и аргонных блоков в 
промежуточном ковше на распределение потоков металла. Для проведения эксперимента 
по сравнению влияния моделей промежуточного ковша на потоки металла на базе кафедры 
Металлургической технологии в НТИ (ф) УрФУ была собрана физическая модель 
четырехручьевой машины непрерывной разливки стали. 
 Данная модель позволяет изучить процесс разливки стали не прибегая к 
промышленным опытам на действующих агрегатах.  В качестве стали использовалась 
проточная вода. Вода по шлангу поступает в емкость имитирующую сталь-ковш, затем 
через трубку попадает в резервуар в виде промежуточного ковша. Снизу просверлено шесть 
отверстий - четыре имитируют ручьи, через которые вода попадает в раковину, остальные 
отверстия необходимы для подачи газа в резервуар. 
 Скорость истечения воды контролируется датчиками расхода и краниками, которые 
позволяют контролировать скорость, необходимую для проведения эксперимента. В 
качестве красителя, для визуализации потоков жидкости в резервуаре, использовался 
раствор марганцовки. 
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  В ходе эксперимента было установлено влияние перегородок и аргонных блоков на 
потоки металла в промежуточном ковше. 
 Ключевые слова. Промежуточный ковш, физическая модель МНЛЗ, потоки 
металла, неметаллические включения. 
 
Неметаллические включения (далее НВ) в стали образуются при выплавке, выпуске, 
разливке и кристаллизации. Образование эндогенных неметаллических включений – 
неизбежный процесс при производстве стали. 
 Для повышения чистоты металла, необходимо организовать технологию разливки 
стали так, чтобы НВ вместе с потоками металла в промежуточном ковше отдалились от дна 
ковша, для минимизации попадания НВ в кристаллизатор. 
Для достижения поставленной цели в работе сформулированы следующие основные 
задачи: 
 1. Собрать физическую модель машины непрерывного литья заготовок. 
  2. Сравнить влияние определенных моделей промежуточного ковша на потоки 
стали.  
 3. Разработать оптимальную технологию для минимального попадания НВ в 
кристаллизатор из промежуточного ковша. 
 4. Усовершенствовать технологию разливки стали на участке НРС. Важно 
организовать технологию так, чтобы всплывающее включение в момент соприкосновения 
со шлаком успело им усвоиться прежде, чем нисходящие потоки металла увлекут его опять 
вниз [1]. 
 Эксперимент с использованием физической модели проходил в три этапа с 
одинаковой скоростью истечения воды. На каждом этапе, после стабилизации уровня воды 
в резервуар добавлялся краситель, для визуализации потоков. 
 На первом этапе процесс разливки стали имитировался без использования 
перегородок и без вдувания аргона.  Первый этап показал, что модель промежуточного 
ковша без перегородок и без вдувания газа не позволяет в достаточной мере предотвратить 
попадание НВ в кристаллизатор из промежуточного ковша. 
 На втором этапе в резервуар, на равном расстоянии от центра были установлены две 
перегородки с четырьмя отверстиями в каждой. Отверстия были проделаны под углом 45°. 
После добавления красителя, было видно как изменяются потоки жидкости в резервуаре по 
сравнению с первым этапом эксперимента. 
 На третьем этапе, в днище резервуара были просверлены два дополнительных 
отверстия к которым были присоединены шланги, по которым в резервуар подавался газ, 
что позволило создать имитацию аргонного блока. Газовые пузыри, проходящие через 
ванну при продувке ванны инертным газом способствуют флотации включений. В 
результате включение будет «прилипать» к пузырю газа и уноситься с ним в шлак [1–3].  
 Но очень интенсивное перемешивание может вызвать разобщение, разрушение 
образовавшихся ранее скоплений, конгломератов включений и тем самым ухудшить 
процесс их удаления. Кроме того, при чрезмерно интенсивном перемешивании ванны в 
металл могут «затягиваться» частички шлака; при этом содержание включений не 
уменьшается, а увеличивается. Может иметь место также ускорение процесса эрозии 
огнеупоров, соответственно возрастает содержание в металле и экзогенных включений [1]. 
  В ходе эксперимента с использованием физической модели установлена связь между 
чистотой металлы от неметаллических включений и потоками металла в промежуточном 
ковше.  
 Результаты данного эксперимента позволяют сделать вывод, что применение 
аргонных блоков в промежуточном ковше эффективнее использования перегородок с 
отверстиями, так как продувка не только обеспечивает оптимальные потоки металла, но и 
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Аннотация. В работе исследована поверхностьотливок, полученных литьем в 
оболочковые формы, изготовленные с использованием статического прессования. С целью 
снижения содержания пульвербакелита в смеси в процессе формообразования оболочки 
использовалось статическое давление. В изготовленные формы отлили партию отливок 
«Крышка» из стали 35Л. Определено, что приложение нагрузкив диапазоне 0,18...0,25 
МПас последующим увеличением ее до 0,35 МПа во время образования оболочковой 
формы положительно влияет на величину пригара. По мере увеличения давления, 
уменьшается интенсивность снижения пригара на отливках. Определено, что разница 
между шероховатостью поверхностей формы и отливки составляет 45-60 мкм. 
Предлагаемый метод формообразования литейной оболочки осуществим в 
производственных условиях, так как не требует дополнительных затрат на 
переоборудование. Использование давления при формировании оболочки позволяет 
получать прочную и твердую форму, что в дальнейшем положительно сказывается на 
полученных в них отливках. Такие отливки имеют меньшую шероховатость поверхности, 
меньшее количество пригара и более плотную бездефектную структуру. Также проведено 
сравнение видов дефектов отливок, полученных литьем в ПГФ и в ПСС по предлагаемым 
технологическим режимам. 
Ключевые слова. Отливка, оболочковая форма, прессование, шероховатость, 
пригар, пульвербакелит. 
 
Одним из важнейших технологических процессов, определяющих качество отливок, 
является изготовление литейной формы. Песчано-смоляные формы позволяют 
изготавливать качественные отливки, с минимальным процентом дефектов литья. 
Недостатком таких форм является высокая стоимость связующего – термореактивной 
смолы пульвербакелита. Проводимые исследования с использованием статического 
прессования направлены на отработку технологических режимов, позволяющих сократить 
количество использование связующего в смеси за счет приложения статического давления. 
Это приводит к снижению стоимость формы, а, следовательно, и отливки в целом [1-3]. 
Ранее [4-7] были определены состав и технологические режимы изготовления 
песчано-смоляных форм по новой технологии: песчано-смоляная смесь перемешиваласьи 
засыпалась в бункер формовочной машины. После опрокидывания бункера со смесью на 
нагретую до 230-240 0С модельную плиту с моделями отливок. При этом одновременно 
через плиту подавалось давление 0,25 МПа. Через 10-12 секунд давление повышал до 0,35 
МПа. А еще через 10-12 секунд давление снижали до 0,2 МПа. При этом формировалась 
